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Distillation N/A N/A Yes






CO2 Not required Not required 1 ton / year 
Utility
E Power N/A About 2 kW About 10 kW
Nitrogen
(separation gas) Yes No change No change
Convert to CO2 Emission. 
(*2) 13,000 ton/year 3,130 ton/year 53 ton / year
Case Study (R134a Case)
(*1) DGS shaft dia : φ100 mm
Without recovery
10 ton/year
Recovery (boost up)
2.4 ton/year
Distiller separation
Less than 1 kg/year
(*2) R134a GWP : 1300,  Electric Power : 0.0006 ton‐CO2/kWhr
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Distillation Unit Size (Reference)
Advantage and Challenges
 Contribution to Environment
Countermeasure for zero emission and solution for regulation in the future 
 No Refrigerant Make Up
Reducing make up cost and consideration of availability at site is not required. 
Advantage
 High Reliability / Availability Requirement 
Reliability / Availability shall be same as refrigeration compressor since it is a part of dry gas seal 
system. → reflux/boost up comp. shall have stand by comp. (diaphragm comp. is applied)
 Additional Space, Utility (C.W and power) required.
Additional space and utility requirements are a disadvantage for offshore plant.
 Complexity / process control considerations
Challenges
Conclusion and Recommendation
 99.99% leak gas from primary seal can be recovered using 
distiller.
 Further study will be required to enhancement of 
Applicability (example: changing the packing type to 
reduce distiller height, further investigation of suitable gas 
for secondary seal to reduce  reflux comp. press. ratio.)
 As a part of dry gas seal system, the bottle neck of 
reliability and availability is the rotating machine in 
distillation unit.
